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La presente invention concerne un tambour d' assemblage pour la fabrication de 
pneumatiques. 

L 5 invention concerne plus particulierement la fabrication de pneumatiques tels 
que ceux utilises dans les avions ou dans certains poids lourds, qui comprennent 
5 une armature de carcasse possedant plusieurs nappes de renforcement appelees 
couramment nappes carcasse et plusieurs tringles de renforcement dans chacun 
des bourrelets du pneumatique, une des armatures de carcasse etant enroulee 
autour de chaque tringle en formant un retournement. Cependant, il apparaitra 
clairement dans ce qui suit que Finvention peut aussi bien s'appliquer a la 
10 fabrication de pneumatique ne possedant qu'une tringle de renforcement ou ne 
possedant aucune tringle de renforcement. 

Une des difflcultes de fabrication de tels pneumatiques ayant de multiples 
tringles reside dans les mises en place successives sur un tambour d'assemblage 
des nappes carcasse et des tringles tout en realisant les multiples retournements. 
15 A cette fin, on utilise generalernent des tambours d'assemblage possedant des 
epaulements sur lesquels la ou les tringles sont deposees au cours de l'assemblage 
par une approche laterale sur lesdits epaulements, la difficulty residant dans le 
maintien des produits au contact de ces epaulements. 

Notons que de tels tambours peuvent utiliser directement des tringles ou des 
20 produits semi-finis fabriques a part et pouvant etre constitues par la tringle 
surmontee radialement d ! un profile de melange caoutchouteux. Dans la suite, on 
nommera complexe- tringle : une tringle seule ou une tringle surmontee d'un 
profile de melange caoutchouteux, comportant eventuellement en outre un 
produit d'enrobage de la tringle tel qu'un autre profile de melange caoutchouteux 
25 ou une nappe de caoutchouc comprenant des cables. 
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Certaines solutions reposent sur V utilisation en association avec le tambour de 
dispositif de maintien des produits a assembler sur le tambour. Ainsi, la 
publication US-2 605 198 decrit un tambour d' assemblage avec des epaulements, 
non expansible, qui possede un tel dispositif. Lors de l'assemblage, une premiere 
5 nappe carcasse prealablement etiree, est posee sur le tambour, ses extremites 
peripheriques etant simplement rabattues a 1'aide d'un dispositif de rouletage 
vers l'interieur du tambour. 

Les complexes-tringle sont amenes par des dispositifs depla<?ables axialement par 
rapport au tambour afin d'etre places au contact de la nappe carcasse 

10 respectivement sur chaque epaulement et maintenus en place grace a ce meme 
dispositif. Ce maintien en position des complexes-tringle est indispensable pour 
assurer le contact des extremites peripherique de la nappe carcasse avec les 
epaulements. L' operation est identique pour Pamenee de chaque complexe- 
tringle, ce qui rend particulierement delicate l'etape de retournement de chaque 

15 nappe carcasse sur le complexe-tringle correspondant. En effet, il faut alors 
maintenir la position axiale du complexe-tringle, en plus de sa position radiale, 
pour assurer l'appui sur les epaulements de 1' ensemble des nappes et complexes- 
tringle deja en place, tout en realisant le nouveau retournement precisement. 

D'autres solutions consistent afin de simplifier et de rendre plus precise les 
20 etapes de retournement de nappe carcasse autour de tringle, a utiliser un tambour 
dans lequel les epaulements sont constitues par des pieces rapportees par rapport 
au tambour, susceptibles d'etre demontees facilement. En effet, on realise dans 
ce cas un collage des extremites peripheriques de la premiere nappe carcasse sur 
les epaulements du tambour, ce qui regie le probleme du maintien axial des 
25 produits contre lesdits epaulements. C'est alors 1' operation d' extraction du 
pneumatique qui devient problematique et il est necessaire de proceder pour 
chaque pneumatique cru assemble au demontage des epaulements du tambour. II 
est clair que ce procede ne peut etre que manuel. 
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L'invention vise a pallier l'ensemble de ces inconvenients. 

Selon F invention, le tambour d' assemblage pour la fabrication de pneumatique, a 
un corps monte sur un arbre central et presentant une surface de reception 
generalement cylindrique des produits a assembler ainsi que des epaulements, 
5 lesdits epaulements etant depla9ables axialement et radialement entre une 
position retractee du tambour dans laquelle la surface de reception presente un 
diametre et une longueur axiale minimums et une position de travail dudit 
tambour dans laquelle le diametre et la longueur axiale de la surface de reception 
sont tres superieurs a ceux de la position retractee, les epaulements portant 
10 respectivement des moyens de maintien des produits constitutifs du pneumatique 
au contact desdits epaulements. 

Cette disposition permet de realiser un tambour sans dispositif supplemental, 
dans lequel la retraction du tambour pour oter le pneumatique assemble ne 
necessite pas de proceder a un demontage, les moyens de maintien permettant par 
15 ailleurs de realiser le maintien des produits constitutifs du pneumatique au 
contact des epaulements lors de V assemblage. 

D'autres caracteristiques et avantages de V invention apparaitront a la lecture d'un 
exemple de realisation d'un tambour d'assemblage et de son procede de mise en 
oeuvre conformes a V invention en reference au dessin annexe dans lequel : 

20 - les figures 1A et IB sont des demi-coupes axiales du tambour conforme a 
T invention respectivement en position de travail du tambour et en position 
retractee du tambour, 

- les figures 2A et 2B sont des demi-coupes radiales du tambour conforme a 
l'invention selon la ligne II-II representee sur les figures 1A et IB. 
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Selon la figure 1A, le tambour 1 comporte un corps 2 presentant une surface de 
reception 3 generalement cylindrique des produits a assembler et des 
epaulements 4 et 5, le corps 2 etant monte sur un arbre central 6 constitue par une 
vis par 1' intermediate d'un fut 7. 

5 Le tambour 1 presente deux positions radiales differentes : 

- une position retractee (correspondant a 1' extraction d'un pneumatique) dans 
laquelle le diametre de la surface de reception 3 est minimale, d, et dans 
laquelle les epaulements 4 et 5 sont axialement dans une position rapprochee 
Tun vis-a-vis de F autre, 

10 - et une position de travail ou position expansee dans laquelle est realise 
T assemblage des produits constitutifs du pneumatique ou la surface de 
reception 3 a un diametre D tres superieur et ou les epaulements 4 et 5 sont 
beaucoup plus eloignes axialement Tun de P autre. 

En effet, les epaulements 4 et 5 sont respectivement constitues par des elements 
15 lateraux 41 et 51 juxtaposes en position retractee du tambour 1 et repartis 
regulierement sur toute la circonference du tambour. Chaque element 41 (51) a 
une forme sensiblement trapezoidale vue en coupe axiale, Tune des bases 411 
(511) du trapeze constituant partiellement la surface de reception 3 alors que 
l'autre base 412 (512) permet la liaison et Farticulation desdits elements 41 (51) 
20 par rapport au fut 7, comme on le verra plus en details dans ce qui suit. Les 
surfaces 414 (5 14) de chaque element definissant les epaulements 4 et 5. 

La surface de reception 3 est ainsi constitute par les surfaces 411 et 51 1 et par la 
surface de tuiles 8 qui s'etendent entre les surfaces 411 et 511, leurs extremites 
81 et 82 recouvrant partiellement lesdites surfaces. Chaque tuile 8 est portee par 
25 un support 83 solidaire de cette derniere, qui est lui-meme traverse par une tige 9 
dont chaque extremite 91 (92) coulisse dans un alesage 43 (53) correspondant 
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porte par chaque element lateral 41 (51) en vis-a-vis de sorte que les extremites 
91 et 92 des tiges soient toujours engagees dans les alesages 43 et 53 quelle que 
soit la position du tambour 1 . 

Le nombre de tuiles 8 correspond done au nombre d'elements lateraux 
5 respectivement 41 et 51, les tuiles se chevauchant fortement les unes les autres en 
position retractee du tambour 1 et se chevauchant legerement les unes les autres 
en position expansee dudit tambour. II est clair que les tuiles 8 sont solidaires des 
deplacements radiaux des elements lateraux 41 et 51. 

Certains elements lateraux 41 (51) porte des valves a vide 15 (16) debouchant sur 
10 la surface 414 (514) afin de permettre lorsqu'elles ont mises en action de 
maintenir les produits poses sur ces epaulements. II n'est pas necessaire de 
positionner une telle valve dans chaque element, on peut se contenter d'en 
repartir regulierement par exemple tous les trois ou quatre elements lateraux. Les 
conduits permettant d'operer le vide, relies a ces valves, passent a l'interieur du 
15 tambour. Cette disposition permet d'eviter le collage ou la mise en place de 
dispositif mecanique de maintien des produits en position sur le tambour, et en 
combinaison avec les moyens de retraction du tambour qui seront detailles plus 
loin, elle permet l'extraction aisee d'un pneumatique une fois assemble sur le 
tambour. 

20 Chaque element lateral 41 (51) est recouvert d'un premier manchon 17, un 
deuxieme manchon 18 recouvrant 1'ensemble de la surface de reception 3. 

Les elements lateraux 41 formants Pepaulement 4 et leur articulation et les 
elements lateraux 51 formants Tepaulement 5 avec leur articulation etant 
identiques et symetriques par rapport au plan radial passant par le centre du 
25 tambour, on se limitera a decrire en details la liaison et Particulation d'un 
element lateral 41 par rapport au fut 7. 
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Sur la base 412 de chaque element lateral 41 est montee pivotante l'extremite 
101 d'une biellette 10 selon la trajectoire formee par une rainure 413 sous forme 
d'un arc de cercle de sorte que le pivotement de cette extremite 101 de la biellette 
provoque un mouvement de deplacement axial et lateral de l'element 41 qui 
5 garde ainsi la meme orientation. 

L ? autre extremite 102 de chaque biellette 10 est articulee sur le bord peripherique 
exterieur d'un armeau 1 1 1 solidaire d'un support annulaire 1 1 monte rigidement 
sur le fut 7. Ce support annulaire 1 1 est en fait fixe sur le fut 7 par un systeme de 
vis ecrou qui peut permettre son deplacement axial en fonction de la dimension 
10 du pneumatique a assembler. 

Le support 11 possede en plus de cette partie annulaire 111, une partie 
cylindrique 112 situee axialement a l'interieur du tambour 1 par rapport a cet 
anneau 111, sur laquelle est monte a translation axiale un coulisseau 12 et qui 
porte une butee 113 iimitant le deplacement dudit coulisseau vers l'interieur du 
is tambour 1. 

Le coulisseau 12 est actionne par Fintermediaire d'un doigt de transmission 131 
s'etendant dans la direction radiale et place dans un logement 14 porte par ledit 
coulisseau. Ce doigt 131 est monte sur un systeme vis a bille 13 dont le boitier 
132 est porte par l'arbre central 6, de sorte que l'arbre 6 est motorise par deux 

20 motorisations permettant de fa?on independante de realiser le deplacement du 
boitier 132 afin de commander le deplacement axial du coulisseau 12 ou de 
mettre en rotation 1' ensemble du tambour 1 autour de son axe. Le coulisseau 12 
est ainsi depla?able entre une position ou Tune de ses surfaces 121 est au contact 
de 1' anneau 111 et une position ou ladite surface 121 est axialement espacee de 

25 l'anneau 111. II est clair que Ton pourrait envisager d'autres moyens 
d'actionnement du coulisseau 12 tel que Putilisation d'un verin. 
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Le bord peripherique du coulisseau 12 dispose a Textremite radialement 
exterieure par rapport au centre du tambour de la surface 121, constitue une came 
123 d'actionnement de chaque biellette 10. En effet la came 123 coopere avec un 
galet 14 porte par un coude 103 forme sur chaque biellette 10, ledit bord se 
5 terminant radialement vers Texterieur par une surface cylindrique 124 de butee 
« haute » de chaque biellette 10. Le profil de cette came est realise en fonction de 
la vitesse souhaitee de montee du tambour vers sa position de travail. 

Le coulisseau 12 porte egalement, situe axialement vers Tinterieur du tambour, 
un degagement 125 permettant le positionnement de chaque biellette 10 a son 
10 contact en position retractee du tambour. A cet effet, le coulisseau 12 porte au 
niveau de ce degagement 125 une surface cylindrique 122, radialement et 
axialement plus proche du centre du tambour que la surface 124, de butee 
« basse » de chaque biellette 10. 

Sans sortir du cadre de V invention, on peut envisager d'autres systemes de 
15 commande des biellettes 10 comme, par exemple, un systeme pignon cremaillere. 

On decrira tres succinctement dans ce qui suit le fonctionnement du tambour 
pour passer de sa position retractee a sa position de travail et inversement en 
s'attachant au cote du tambour 1 situe a droite de son plan de symetrie P 
represents sur les figures 1 A et IB, le reste se deduisant par symetrie par rapport 
20 audit plan P. 

Le doigt de transmission 131 etant dans sa position la plus eloignee axialement 
du centre du tambour, le coulisseau 12 est au contact de l'anneau 111 par sa 
surface 121 et chaque biellette 10 est en position de repos c'est-a-dire que son 
extremite 101 est dans sa position radiale la plus proche du centre du tambour 1, 
25 une partie de la biellette 10 etant en butee sur la surface 122 du coulisseau 12. Le 
tambour est ainsi en position retractee, les elements 41 etant axialement et 
radialement au plus pres du centre du tambour. 
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En actionnant la motorisation de Parbre 6 relative au systeme vis a billes, le 
coulisseau 12 entraine par le doigt de transmission 13 se deplace axialement en 
s'ecartant de Panneau 111 en coulissant sur la surface 112 du support 11. Ce 
mouvement rompt le contact entre chaque biellette 10 et la surface de butee 122 
5 et permet F articulation de chaque biellette. Le galet 14 de chaque biellette 10 suit 
ainsi la came 123 jusqu'a ce qu'il atteigne la surface cylindrique 124 qui arrete sa 
course alors que F autre extremite 101 de chaque biellette en cooperant avec la 
rainure 413 entraine dans son articulation le deplacement axial et radial vers 
Fexterieur du tambour de chaque element 41. 

10 Les coudes 103 des biellettes 10 reposant par P intermediate des galets 14 sur la 
surface cylindrique 124 determinent la position de travail du tambour dans 
laquelle les elements lateraux 41 sont radialement et axialement le plus eloignes 
du centre du tambour 1 . 
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REVENDICATIONS 

1. Tambour d' assemblage pour la fabrication de pneumatique, ayant un corps 
(2) monte sur un arbre central (6) et presentant une surface de reception (3) 
generalement cylindrique des produits a assembler ainsi que des epaulements 

5 (4. 5), lesdits epaulements (4, 5) etant deplafables axialement et radialement 

entre une position retractee du tambour (1) dans laquelle la surface de 
reception (3) presente un diametre et une longueur axiale minimums et une 
position de travail dudit tambour dans laquelle le diametre et la longueur 
axiale de la surface de reception (3) sont tres superieurs a ceux de la position 
10 retractee, les epaulements portant respectivement des moyens (15,16) de 

maintien des produits constitutifs du pneumatique au contact desdits 
epaulements. 

2. Tambour selon la revendication 1, dans lequel les moyens de maintien 
comprennent au moins une valve a vide (15, 16) pour chaque epaulement (4, 

15 5). 

3. Tambour selon Tune quelconque des revendications 1 ou 2, dans lequel les 
epaulements (4, 5) sont depla9ables de fa?on synchronisee de sorte a 
s'eloigner ou se rapprocher Tun de l'autre. 

4. Tambour selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, dans lequel les 
20 deplacements axiaux et radiaux de chaque epaulement (4, 5) sont simultanes. 

5. Tambour selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, chaque epaulement 
(4, 5) comprend une pluralite d'elements lateraux (41, 51) repartis 
regulierement sur la circonference du tambour et depla?ables radialement et 
axialement par rapport a un support fixe sur un fut (7) du tambour centre sur 

25 Tarbre central (6), par T intermediaire d'une biellette (10). 
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6. Tambour selon la revendication 5, dans lequel chaque biellette (10) est 
coopere avec une came d'actionnement (123) portee par un coulisseau 
translatable axialement sur le fut (7) du tambour (1). 

7. Tambour selon la revendication 2 et Tune quelconque des revendications 5 ou 
5 6 ? dans lequel la valve a vide (15, 16) de chaque epaulement (4, 5) est 

disposee a 1'interieur d'un element lateral (41, 51) en debouchant sur une 
surface exterieure de ce dernier. 

8. Tambour selon la revendication 7, dans lequel chaque epaulement (4, 5) 
comporte plusieurs valves a vide (15) respectivement reparties regulierement 

10 sur la circonference du tambour (1) et disposee chacune dans un des elements 

lateraux (41, 51) constitutifs dudit epaulement. 

9. Tambour selon Tune quelconque des revendications 4 a 8, dans lequel la 
partie centrale de la surface de reception (3) est constitute par des tuiles (8) 
superposees partiellement les unes aux autres en position retractee du tambour 

15 (1) et solidatres en deplacement des epaulements (4, 5). 




FIG.2B 
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